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(54) Procede et dispositif de restructu ration et de mise en forme de viande, d'abats, de poisson, ou autres chairs 
consommables. 

(§7) Procede de fabrication de chairs restructurees, carac- 
tertse par la mise en forme sous vide, en vue d'obtenir le 
produit final, des morceaux elementaires dans une extru- 
deuse comportant deux vis helicoVdal es (20-21) d'axe s pa- 
ralleles, a filetages inverses I'un de I'autre et entrainees en 
rotation dans des sens inverses tels que les filetages s'en- 
roulent I'un vers I'autre, ces vis debouchant dans deux bu- 
ses de sortie respectives (200-210). 
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PRQCEDE ET DISPOSITIF DE RESTRUCTURATION ET DE MISE EN 

FORME DE VIANDE, D ' ABATS , DE POISSQN. QU AUTRgS CHAIRS 

CONSQMMABLES . 

L* invention se rapporte a la restructuration et a la mise 
en forme de viande, d'abats, de poisson^ ou autres chairs 
en vue de les presenter sous la forme d ' un produit 
consommable tel que bifteck, roti, tranches, darnes ou 
autres portions ou morceaux de presentation conforme aux 
exigences du consommateur final. 

Plus precisement, elle s' applique aux precedes dans les- 
quels on part de morceaux elementaires non homogenes pou- 
vant avoir des tallies, des formes et des provenances 
diverses pour reconstituer la portion livree au consomma- 
teur, ces morceaux elementaires, qui peuvent etre relati- 
vement gros ayant, contrairement aux particules d'une 
viande hachee, conserve leur texture initiale, par 
exemple celle des fibres du muscle et dans lesquels leur 
assemblage doit etre conduit de fa^on a conferer au pro- 
duit final une structure, un aspect et des quantites 
organoleptiques comparables a celles d'une portion qui 
serait directement prelevee sur 1' animal, dans une partie 
noble de sa chair. 
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Les produitrs obtenus a I'aide de tels precedes seront: 
designes dans la suite sous le nom de "chairs restructu- 
rees " . 

5 Un precede particulier de fabrication de chairs restruc- 
turees a ete decrit dans le brevet frangais No 86 02793 
du 28 fevrier 1986, pour : "Precede de fabrication de 
rotis, escalopes, biftecks ou similaires par mise en 
forme de feuilles de viande ultrafines avec un liant." et 
10 des dispositifs destines a la restructuration des 
feuilles de viande ont fait I'objet du brevet frangais 
No 88 03315 du 15 mars 1988, pour : "Precede et appareil 
pour la preparation de produits alimentaires composes de 
feuilles de viande." 

15 

En particulier, ce dernier brevet prevoit d'effectuer la 
mise en forme des feuilles ultrafines qui constitueront 
le produit final, soit par pressage desdites feuilles 
dans un moule, soit au meyen d'une extrudeuse a vis heli- 
20 coxdale. 

L'un des buts de 1 ' invention est de substituer a ces pro- 
cedes et dispositifs anterieurs un precede et un disposi- 
tif plus efficaces a 1 ' echelle industrielle et suscep- 
25 tibles d'ameliorer la texture du produit feuillete final. 

Plus generalement , 1 ' invention a pour objet un procede et 
un dispositif de restructuration et de mise en forme des- 
tine a la fabrication de chairs restructurees, aptes a 
30 conf erer au produit final une texture et des proprietes 
organoleptiques meilleures que celles que permettent 
d'ebtenir les precedes et dispositifs cennus et ce, meme 
si les merceaux elementaires ne sont pas des feuilles 
ultrafines telles que definies dans les brevets susvises. 

35 

S'il est en effet possible de fabriquer de la viande 
feuilletee a partir de chairs relativement fermes, telles 
que celles du beeuf, le precede de feuilletage s' applique 
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beaucoup plus dif f icilemen-t des lors qu'il s ' agit de 
chairs plus "tendres et il est: inutrilisable dans le cas 
des abats . 

Le precede de fabrication de chairs restructurees suivant 
1 ' invention, qu ' il s ' applique a des f euilles ultraf ines 
ou a des morceaux de forme quelconque, est caracterise 
par la mise en forme sous vide, en vue d'obtenir le pro- 
duit final, des morceaux elementaires dans une extrudeuse 
comportant deux vis helicoidales d'axes paralleles, a 
f iletages inverses 1 ' un de 1 ' autre et entralnees en rota- 
tion dans des sens inverses tels que les f iletages 
s'enroulent I'un vers 1' autre, ces vis debouchant dans 
une buse de sortie commune ou, de preference, deux buses 
de sortie respectives. 

Lorsque le precede est applique a la mise en forme de 
f euilles ultraf ines, celles-ci sont directement intro- 
duites a partir d'une chambre d ' alimentation sous vide a 
une extremite d ' alimentation des vis par des moyens qui 
permettent d'eviter la rupture du vide au cours du trans- 
f ert . 

L' invention a encore pour objet un precede de fabrication 
de chairs restructurees a partir de morceaux elementaires 
de forme quelconque, caracterise par une operation, prea- 
lable a la mise en forme finale dans 1 ' extrudeuse a 
double vis, de petrissage desdits morceaux, de preference 
avec un liant, conduite en vue de preparer une masse de 
chair suffisamment tendre et coherente pour etre en 
mesure d'etre mise en forme par 1 ' extrudeuse, mais dans 
laquelle 1 ' integrite des fibres a ete respectee, 

L' invention a egalement pour objet des dispositifs pour 
la mise en oeuvre des precedes ci-dessus, 

Suivant 1' invention, le dispositif pour la mise en oeuvre 
du precede de fabrication de chairs restructurees a par- 
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tir de morceaux elementaires de forme quelconque est 
prlncipalemenl: caracterise par 1 ' association d'au moins 
une cuve munie d'un organe de petrissage sous vide en 
rotation autour de son propre axe vertical et autour de 
I'axe vertical de la cuve, d'un tunnel d' extrusion sous 
vide comportant deux vis helicoidales d'axes paralleles, 
a filetages inverses I'un de 1' autre et entrainees en 
rotation dans des sens inverses tels que les filetages 
s ' enroulent 1 ' un vers 1 ' autre, ces vis debouchant dans 
une buse de sortie commune ou, de preference, deux buses 
de sortie respectives, les pas des deux vis respectives 
etant avantageusement decales I'un par rapport a 1' autre ^ 
d'une chambre de transfert de la masse de chair petrie 
vers le tunnel d' extrusion et de moyens d' assurer la 
continuite du vide pendant le transfert. 

D'autres particularites, ainsi que les avantages de 
1' invention, apparaxtront clairement a la lumiere de la 
description ci-apres. 

Au dessin annexe : 

La figure 1 represente schematiquement , vu en 
elevation, un dispositif de fabrication de 
chairs restructurees a partir de morceaux ele- 
mentaires de forme quelconque, conforme a un 
mode d' execution prefere de 1' invention ; 

La figure 2 represente un mode d' execution pre- 
fere du tunnel d' extrusion que comporte un tel 
dispositif, vu suivant la fleche F de la figure 
1 ; 

La figure 3 represente une variante d' execution 
dudit tunnel ; et 

La figure 4 represente, vue en elevation, une 
variante du dispositif de la figure 1, dans 
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laquelle deux cuves de petrissage cooperent; 
avec un tunnel d' extrusion unique. 



Aux figures 1 et 2, on a represente une machine composee 
5 essentiellement d'une cuve 1 munie d'un organe de petris- 
sage 10 et d'un tunnel d' extrusion 2 muni de deux vis 
helicoidales 20 et 21. 

La cuve 1 , ayant une capacite d ' environ 100 kg de viande 
10 par exemple, est munie dans sa parol super ieure d'une 
porte de chargement non figuree et, a sa base, d'une 
trappe 11 qui permet de faire passer la viande dans une 
chambre intermediaire 3 d ' alimentation du tunnel 
d ' extrusion. La trappe 11 coopere avec un actionneur 110 
15 qui permet, a cet effet, de I'escamoter. 

La cuve 1 et la chambre 3 sont reliees par des sorties 
respect ives 12 et 30 a des moyens, non figures, d'y rea- 
liser le vide. 

20 

L* organe de petrissage 10 est represente sous la forme 
d'une vis helicoidale verticale susceptible d'etre 
entrainee en rotation autour de son axe et montee a 
I'extremite d'un bras horizontal 101, lui-meme entraine 
25 en rotation autour de 1 ' axe vertical de la cuve. Un 
ensemble 102, dont la realisation est a la portee de 
I'homme du metier, effectue la motorisation de ces deux 
mouvements de rotation a des vitesses reglables entre 
quelques tours/min et quelques dizaines de tours/min. 

30 

II doit etre bien compris que 1' organe de petrissage 
pourra revetir des formes di verses (notamment celles uti- 
lisees dans les petrins connus) en fonction de la nature 
et de la consistance des morceaux a petrir (viande, pois- 
35 son ou abats) et que les vitesses de rotation et les 
temps de sejour dans la cuve dependront eux-memes de la 
nature de ces parametres . 
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A -bitre d'exemple, pour fabriquer de la viande reconsti- 
tuee a partir de morceaux elemen-taires non homogenes, un 
premier petrissage sous vide pourra etre effectue pendant 
10 a 15 mn, apres quoi I'on introduira un liant approprie 
5 compose par exemple de 1/3 de proteine lactique et de 2/3 
de blanc d'oeuf et, eventiuellement:, d'autres additifs, et 
un nouveau petrissage sera alors ef fectue pendant une 
duree de 4 a 5 mn. 

10 Le petrissage sous vide, outre qu'il ramollit les mor- 
ceaux les plus durs, ce qui est indispensable en vue de 
la structuration ulterieurement effectuee dans le tunnel 
d' extrusion fait exsuder le collagene de la viande, assu- 
rant ainsi une certaine cohesion entre les morceaux, de 

15 fagon a favoriser la constitution d'une masse pateuse, 
Dans certains cas, la cohesion sera suffisante sans uti- 
lisation de liant. En aucun cas, le petrissage ne sera 
effectue a des vitesses telles que les fibres de viande 
puissent etre rompues ou ecrasees . 

20 

Lorsque le petrissage est termine, il est essentiel que 
le trans fert de la masse de viande vers le tunnel 
d' extrusion s' effectue sans rupture du vide, de fagon a 
ne pas detruire la cohesion. 

25 

Un hublot 31 menage dans la parol de la chambre 3 et 
associe a un dispositif d'eclairage permet de controler 
le transfert. 

30 Avant celui-ci, on introduira avantageusement une quan- 
tite appropriee de neige carbonique dans la cuve, pour 
abaisser la temperature de la masse a des valeurs com- 
prises entre ±2**C. 

35 A la figure 2, on voit que les deux vis 20 et 21 que com- 
porte le tunnel d' extrusion ont des axes paralleles 
situes a une distance I'un de 1 ' autre telle que les vis 
s ' inscrivent dans des cylindres sensiblement tangents. 
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Ces deux vis, dont les filetages sont inverses I'un de 
1' autre et sont: avantageusement recouverts de "Teflon", 
sont: ent:rainees par un ensemble de inot:orisat:ion 22 
( figure 1 ) agence de f agon a perme-ttre leur rotation en 
sens inverse 1 ' une de 1 ' autre en s ^ enroulant 1 ' une vers 
1 * autre vers 1 ' interieur de 1' ensemble (c ' est-a-dire que 
la vis 21 tournera dans le sens des aiguilles d'une 
montre et la vis 20 en sens inverse ) • Un tel mouvement 
est en effet le seul qui permettra 1' engagement de la 
masse de viande dans I'intervalle compris entre les 
filets des vis. 

Ladite masse, introduite a I'extremite d* entree du tun- 
nel, est poussee vers la sortie par les vis et comprimee 
dans la section d'extremite de celles-ci, ou I'on voit 
que le pas des vis est plus reduit* Chaque section 
d'extremite est, dans le mode d' execution prefere de la 
figure 2, reliee a une buse de sortie distincte (200-210 
respectivement ) qui comporte une portion d* entree tronco- 
nique, telle que 2100, dans laquelle s 'engage 
I'extremite, de diametre decroissant, de la vis, suivie 
d'une portion cylindrique. 

Les vis exercent sur la masse qu'elles transferent, une 
action complementaire de petrissage, les vitesses de 
rotation, par exemple reglables entre 50 et 300 
tours/min, restant - comme dans le petrin - suffisamment 
faibles pour preserver 1 ' integrite des fibres de viande. 

En outre, chaque vis oriente les fibres de viande paral- 
lelement a son axe en une nappe continue qui s ' enroule 
sur elle-meme, de telle fagon qu'a la sortie de la buse 
correspondante, la texture du produit final soit proche 
de celle d'un muscle naturel, en tout cas sensiblement 
constante dans toutes les portions. 
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Suivant une particular ite avantageuse, lorsque^ 
s ' agissant d'une masse de viande obtenue par petrissage 
de morceaux de forme quelconque relativement durs, on 
cherche a la rendre plus tendre, les pas des deux vis 
5 seront decales I'un par rapport a 1' autre d'une distance 
reglable entre 5 et 20 mm par exemple^ pour un diametre 
de vis de 90 mm. L' experience a montre qu'un tel deca- 
lage^ obtenu au moyen d'un dispositif mecanique incorpore 
a 1' ensemble de motorisation 22, lequel comporte egale- 

10 ment des moyens de reglage des vitesses de rotation^ et 
dont la realisation est a la portee de I'homme du metier, 
a pour ef f et de petrir la viande d ' une maniere particu- 
lierement energique. Dans le meme but, on pourra avanta- 
geusement rapprocher I'un de 1' autre les axes des vis 

15 (vis secantes). 

On notera que les jeux de vis seront de preference demon- 
tables en vue de leur substituer des couples de jeux de 
pas differents en fonction des produits a traiter ( le pas 
20 devant etre d'autant plus faible que le produit est plus 
tendre et plus fragile). A la sortie du tunnel 
d' extrusion, le produit sera decoupe en morceaux ^de la 
taille desiree et conditionne de maniere connue en soi. 

25 Lorsque I'effet de texturisation par enroulement de la 
nappe de fibres n'est pas recherche (par exemple pour des 
abats), on pourra utiliser une seule buse de sortie com- 
mune aux deux vis, comme represents a la figure 3, 

30 Dans la variante de la figure 4, destinee a une produc- 
tion accrue, au tunnel d' extrusion, qui sera de I'un des 
types decrits ci-dessus, sont associees deux cuves pro- 
longees par des chambres de transfert respectives debou- 
chant sur des portions d' entree du tunnel decalees I'une 

35 par rapport a 1' autre. Les deux ensembles de petrissage 
ainsi associes au meme tunnel d' extrusion devront evidem- 
ment etre mis en service alternativement , le transfert de 
la masse petrie issue de I'un d'eux s'effectuant pendant 
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le petrissage effectue par I'autre^ ce qui supprime les 
■bemps morts . 

II va de soi que diverses modifications pourront etre 
apportees aux dispositifs decrits et representes, sans 
s'ecarter de 1' esprit de 1' invention. 
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Revendicatlons 

1. Procede de fabrication de chairs restructu- 

rees, 

caracterise par la mise en forme sous vide^ en vue 
d'obtenir le produit finals des morceaux elementaires 
dans une extrudeuse comportant: deux vis helicoidales (20- 
21) d'axes paralleles, a filetages inverses I'un de 
1 ' autre et entrainees en rotation dans des sens inverses 
tels que les filetages s'enroulent l*un vers 1' autre, ces 
vis debouchant dans une buse de sortie commune (figure 3) 
ou, de preference, deux buses de sortie respectives (200- 
210) . 

2. Procede selon la revendication 1, applique a 
la fabrication de chairs restructurees a partir de mor- 
ceaux elementaires de forme quelconque, 

caracterise par une operation, prealable a la mise en 
forme finale dans I'extrudeuse a double vis, de petris- 
sage desdits morceaux, de preference avec un liant, en 
vue de preparer une masse de chair suffisamment tendre et 
coherente pour etre en mesure d'etre mise en forme par 
I'extrudeuse, mais dans laquelle I'integrite des fibres a 
ete respectee. 

3 . Procede selon la revendication 1 , 
caracterise en ce que les pas des deux vis respectives 
sont decales I'un par rapport a 1' autre. 

4. Procede selon la revendication 1, 
caracterise en ce que le petrissage est effectue en deux 
temps dont un premier precede 1 ' introduction du liant, et 
que le transfert de la masse de viande vers I'extrudeuse 
est precede par une introduction de gaz carbonique dans 
la masse de viande petrie, en vue de la refroidir a une 
temperature comprise entre ±2°C. 
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5, Dispositif pour la mise en oeuvre du precede 
selon la revendication 2 ou 3, 

caracterise par 1 ' association d'au moins une cuve (1) 
munie d'un organe de petrissage sous vide (10) en rota- 
5 tion autour de son propre axe vertical et autour de 1 * axe 
vertical de la cuve, d'un tunnel d' extrusion sous vide 
(2) comportant deux vis helicoidales (20-21) d'axes 
paralleles, a filetages inverses I'un de 1 ' autre et 
entralnees en rotation dans des sens inverses tels que 

10 les filetages s'enroulent I'un vers 1' autre, ces vis 
debouchant dans une buse de sortie commune ou, de prefe- 
rence, deux buses de sortie respectives (200-210), les 
pas des deux vis respectives etant avantageusement deca- 
les I'un par rapport a 1' autre, d'une chambre ( 3) de 

15 transfert de la masse de chair petrie vers le tunnel 
d' extrusion et de moyens d' assurer la continuite du vide 
pendant le transfert. 

6, Dispositif selon la revendication 5, 

20 caracterise en ce que lesdits moyens d' assurer la conti- 
nuite du vide pendant le transfert comprennent une trappe 
(11) separant la cuve de petrissage (1) de la chambre de 
transfert ( 3 ) , et cooperant avec des moyens 
d ' actionnement (110) et des moyens (12-30) de faire suc- 

25 cessivement le vide dans la cuve de petrissage et dans 
1' ensemble constitue par la chambre de transfert et le 
tunnel d' extrusion, relies entre eux a I'extremite 
d ' alimentation des vis (20-21). 

30 7. Dispositif selon la revendication 5 ou 6, 

caracterise par des moyens (103-22) de reglage de la 
Vitesse de rotation des organes de petrissage (10) autour 
de leur axe et, respectivement, de 1 ' axe de la cuve, et 
des vitesses de rotation des deux vis (20-21) de 

35 1 * extrudeuse . 
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8, Dispositif selon la revendication 7, 
caracterise en outre par des moyens ( 22 ) de reglage du 
decalage relatif des pas des deux vis, 

9, Dispositif selon I'une des revendications 5 

a 8, 

caracterise par une portion terminale de sortie des deux 
vis (20-21) dans laquelle leur pas est reduit. 

10, Dispositif selon la revendication 5, 
caracterise en ce qu'il comprend (figure 4) deux cuves de 
petrissage et deux chambres de transfert cooperant alter- 
nativement avec un tunnel d' extrusion unique. 
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